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Die Erflnduns bezieht slch auf elne Schneckenpresae zur Verarbeitung 
thermoplastlscher Kxmstatof f e , der das Rohmaterlal in plastlf Isiertem 
Zustand ziJgefUhrt wlrd. 

Es 1st bei Schneckenpressen (Extrudern) bekannt, am Austrlttsende der 
Schnecke beoondere Mlsch- Oder KnetklSpfe anzuordnen, bzw. die Schneoken 
an ihrer PttrderlSnge ganz oder abschnittswelse so auszubilden, daB elne 
intensive Mischwirkung an der PUllung erzielt wlrd. Diese Mischwlrkung 
veroag Jedoch ein stets gleichblelbendes Extruslonsprodukt nicht zu lie- 
fern, wenn das zu extrudierende Material nioht sttlndlg der Schnecke in 
dem vorgesohriebomVerhttltnis seiner einzelnen Bestandteile vorgege- 
ben wlrd* 

Sofern pulver- oder granulatftS^lges Rohmaterlal in einem beatimmten 
Verhaitnis seiner Bestandteile bereits durchmlscht 1st wad mittels 
einer Ublichen trichterfOrmigen Speiseeinricht\aig dem Extruder zuge- 
fUhrt wlrd, kann durch elne \mbeabsichtigte, vom Antrieb her auf die 
ganze Maschine Ubertragene Vibration tinter.Umsttoden elne teilweise 
Entmischung entsprechend xinterschiedlicher KomgriJfle oder spezif ischem 
Oewicht elntreten, so dafl das Mischungsverhaitnis im der Schneoke zuge- 
fUhrten kBrnlgen oder pulverigen Materlalgemlsoh abschnittswelse ver- 
schleden und damit falsoh ist. 

Das Mischen von Thermoplasten, z.B. mit Parbpigmenten, wlrd aber viel- 
f ach auoh im heiflgeschmolzenen Zustand im Autoklaven vorgenommen, \md 
zwar Jewells fUr elne AutoklavfUllung, die dann in pastenfOrmiger oder 
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flUssiger, beispielsweise honigCLTtiser Konsistenz zur Welterverarbeitung 
gelangt und dabel gegebenenfalls elnem Extruder zugefUhrt wird. Bel 
der Horstellung groSer Mengen bzw. StUckzalilen eln und desselben Pro- 
duktes Icann es nun vorkommen, daB elne AutoklavfUlliing allein nicht 
ausrelcht und deshalb znehrere FUllungen chargenweise nachelnander ge«* 
misoht \ind dem Extruder zugefUhrt werden mtissen. Dabel besteht die Oe* 
fahr, dafi qualitative Oder farbllche Unterachlede Ixn Bndprodukt duroh 
unglelchmttBlge Zusamnenaetzungen der Orundxnaterlallen auftreten. 

Der Erflndung llegt deshalb die Aufgabe zvigrunde^ elne mit elner Schneoke 
Ubllcher Bauart ausgez^Ustete Schneckenpresse derart auszubilden, daS 
berelts axifgeschmoizene Thermoplaste unter stSndiger Beibehaltung einea 
genau f eatgelegten MischungsverhlLltnisses kontlnuierllch angeliefert 
und unter Intenalver Durohmlschung verarbeltet werden. 

Um dies zu ex*reicheni» wird erf indungsgem^ vorgeschlagen, fUr die 
glelchzeltlge ZuTuhr unterschiedlichen Rohmaterials in den Einzugsbe- 
relch der Schneoke bzw. des Zyllnders mehrere Zxifuhrkan£le mit duroh 
Doslerpxunpen, insbesondere Zahnradpumpen^ Jewells zwangslKuTlg ge* 
steuerte Zuf luBmengen vorzusehen* Der Vortell dieser Anordnung besteht 
vor allem darin, dafl durch die unabhKngige 'PSrdermengeneinstellung der 
elnzelnen Pumpe Jedes gewUnschte MlschungsverhKltnis unter den ge- 
trennt zugefUhrten helBf lUssigen Mlschungskomponenten gexmu bestimmt 
werden kann. Dies Ist fUr einen kontlnuierliohen Betrieb im Gegensatz 
zur zwang8l£l\if ig chargenwelsen Mlsohvingszubereltung in Autoklaven von 
wesentllcher Bedeutung* Im Extruder erfolgt dann durch Verwirbelxing 
der elnzelnen Mlschungskomponenten eln sicheres Durchmischen und Homo* 
genlsleren der gesamten Schmelze, wobel das MaB des inneren Mis ch- 
ef Cektes neben anderen Faktoren, wle Oeometrle der Schnecke, insbe- 
sondere deren Qangtiefe bzw, -brelte und Nelgungswlnkel sowie Viskosit£Lt 
der Schmelze im wesentllchen von den Druckverh&ltnlssen abhMngt, die 
slch aus dem jewelllgen Druck am Schneckenende im Verh&ltnls zum Gesamt* 
druck der Doslerpumpen ergeben, Je gr5fier dieser Druckunterschied bzw. 
das Druokgef&lle vom Schneckenaustrlttsende zu den Dosierpuunpen hin in 
der zu verarbeltenden Schmelze 1st, um so besser 1st die Druokstrtfmung 
(RUokflufi) In der Schneckenpresse und damlt auoh die Uberlagerung von 
Schleppstrtfmung und RUokfluB, woduroh der Mischeffekt gewtthrleistet 1st. 
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Al8 vorteilhafte AusfUhrungsformen der Erfindung wird vorgeschlagen, die 
Zufuhrlcanttle getrennt voneinander anzuordnen und Jeden Kanal mit Je einer 
Dosierptunpe zu versehen Oder aber die ZufxihrlcanSle mittels eines gemein- 
eanen Sammelkanals in den Einzugsbereich der Schnecke bzw. des Zylinders 
mUnden zu lassen. 

Bei letzterer Anordnung ist es mUglich, die Dosierpumpe eines der Zu- 
fxihrlcanaie in den gemeinsamen Sammellcanal zu verlegen, wo sie alle zu- \ 
sanunenstrUmenden Mischungsanteile gemeinsam iu fOrdern hat. Dabei ist 
diese Pumpe in der Lage. gleichzeitig als Vormlschstafeion zu arbeiten 
und die gegebenenfalls aus noch getrennten Strombahnen bestehende Kanal- 
fUllung durcheinander zu mischen. Das Prinzip der Vormischung duroh 
Verlagerung der Dosierpumpe eines Zufuhrkanales in den Jeweiligen Ab- 
flufllcanal kann bei Vorhandensein einer genUgenden Zani von Mischungs- 
komponenten mehrmals hint ere inander angewendet werden, indem z.B. die 
Dosierpumpe jedes hinzxxkommenden Zufuhrkanales in die gemeinsame Ab- 
fluBleltung sfimtlicher bisher zusammengeschlossener Zufuhrkanttle ver- 
legt wird. Die hierdurch herbeigefUhrte Vormischung des in seinen An- 
teilmengeh genau zusammengesetzten Rohmaterials errelcht einen guten 
Durchml«ohung8grad und verbessert dadurch den Mischungseffekt in Ex- 
truder. 

Um die Dosierpumpen auf die Jeweiligen PSrdermengen einstellen zu kiJn- 
nen, ist Jede von ihnen mit einem eigenen verstellbaren Antrieb ver- 
sehen . 

An der Stelle, wo der Sammeikanal Oder die getrennten Zufuhrkanttle in . 
den Einziigsbereich der Schneoke mUnden, kSnnen deren Mittellinien die 
Schneckenmittellinie in spitzem bis rechtem Winkel schneiden bzw. kreu- 
zen. Hiermit lassen sich den MaterialstrOmen Einf lieflrichtungen erteilen 
die beim Einzug in die Schneckengttnge ebenfalls elne Vordurchmischung 
erzielen. 
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In der Zelchnxing Ist eln AusfUlirungsbelspiel der Errindung schematlsoh 
dargestellt. Eg zeigen: 

Pig, 1 die DrauTslcht auT eine Schneckenpresse, deren Einzugsberelch 
xind eine ZufUhrpumpe aufgesohnitten sind^ 

Pig> 2 einen Sohnltt durch den Einzugsbereich tuid den daran an* 
echlieflenden rechten Absohnitt der Schneckenpresse* 

Qem&fi Fig. 1 ist im Zylinder 1 mit aeinen ZufUhrvingslcanlLlen 2 und ^ 
die Schnecke 4 mit Schneckengang 3 angeordnet. Urn die verschiedenen 
Komponenten des Jeweils zu ver^rbeitenden Thermoplasts unter bestimmtem 
Z>ruck in bestimmter Menge zufUhren zu kSnnen, sind ansohliefiend an 
die Kan^le 2 und 3 Zahnradpxxmpen 6 und 7 angeflanscht • Die Zalinrad* 
pumpen 6 und 7 besitzen Jede einen eigenen nioht dargestellten Antrieb* 
Durch DrehzahlKnderxing dieser Antr iebe kSnnen die Pumpenf tSrdermengen 
unabhILngig voneinander ver&ndert xind dadurch das Jedem gewUnschten 
Endprodukt entsprechende Mis ohungsverhaitni^ genau eingehalten werden. 

Die in der Zeichnxing dargestellten Zuf UhrungskanSle 2 und ^ lauf en der- 
art auf die Schnecke zu, dafi ihre Mittellinien die der Schnecke in 
•pitztffl Winkel sohnelden. Die Kanttle kCnnen aber auoh so angeordnet 
sein, dafi ihre Mittellinien in einem Winkel von 90^ radial auf die 
Schnecke auftreffen oder auch so, daB sich die Mittellinien von 
Schnecke und ZufUhrungskan&len in beliebigem Winkel krexxzen, wodurch 
dann die zugefUhrte Schmelze etwa tangential in den Zylinderraum ein- 
tritt. Je nach Anforderung kazm die Schneckenpresse mit mehr als zwei 
ZufUhrungskan&len und Pumpen ausgerUstet sein. 

Der elgentliche SohneckenkiJrper 4 1st gem^ Pig. 2 gegen den Schnecken- 
•chaft 8 durch einen Absatz bzw. Bund 9 begrenzt. Der Schneckenschaf t 8 
Ist gegen die angedeutete Abtrlebswelle 10 des Extrudergetrlebes axial 
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nlcht welter nach rechts verachlebbar . Diohtungabuohae U und Druck- 
buchae 12 warden von dem an featatehenden Maachlnenteil 15 eich abatUt- 
zenden Tellerfederpaket 14 axial nach llnka gegen den SohneolcenlcOrper. 
absatz 9 gepreflt. Paflfeder 15 hlndert Dlchtungsbuchaa U und Druok- 
buchae 12 daran, aich mlt dem Sohneckenachaft 8 gegenUber dem Zylindar 1 
zu drehen. Das Innere der Dlchtungsbuchaa 11 let mlt elner Schlcht 16 
aus verschlelBfeatem Material auagekleldet . Ebenao alnd die rlngfUr- 
mige Stirnfiache dea SchneckenkOrperabaatzea 9 und der Uml'ang dee . 
Schneckenschaftes 8 mlt elnem veraohlelflf eaten Material bewehrt. 

Zur Unterbrechung der warmeleltung vom Zylinder bzw. von dem den Schnek- 
kenschaft umgebenden hocherhltzten Maechinenteil zum benachbarten vor 
der warme zu schUtzenden Lager- bzw. Oetriebegehttuae 18 iat zwiachen 
dlesen eln durch daa WHrmedBrnmlttel 19 i-olierter KUhlmlttelkanal 20 

angeordnet • 

Die ZufUhrkanSle aowle der ElnfUllberelch dea Extruders und das den 
Schneckenschaft umgebende Maschlnenteil hinter dem ElnfUllberelch 
warden von Holzbfindern 21 und 22 bzw. von elnem RohrheizkBrper 23, 
welche von der Ubrlgen Zy Under he Izung unabhttnglg aein kOnnen, auf 
elner bestlmmten Temperatur gehalten. DemgegenUber aind dleae Zonen 
bel Schneckenpreaaen Ublicher Bauart im allgemeinen unbeheizt bzw. 
gar gekUhlt. Die Helzelnrlchtungen 21. 22 und 25 yerhindern Jegliohen 
warmeverlust der in die Sohneckenpreaae eintretenden Schmelze. Die 
Pumpen 6 und 7 und itare Zuftihrungaleitungen oind ebenfalla von aller- 
dings nlcht dargeatelltan Heizainrlohtungan umgeban, ao dafi Jaglioher 
warmeverluat der in die Sohneokenpraaaa alntretandan Sohmelae ver- 
mieden wird. 
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PatentansprUche 



[ij Schneokenpresae zur Verarbeitung thermoplastischer Kunststoffe, 
der das Rohmaterlal in plastlf Izlertem Zustand zugefUhrt wlrd, 
daduroh gekennzelchnet ^ dafi fUr die glelchzeltige Zufxihr unter- 
sohledllchen Rohinaterials In den Einzugsbereioh der Schneoke hzw. 
des Zyllnders mehrere ZurUhrkanEle mlt duroh Doalerptunpen, Ins- 
beaondere Zahnradpumpen, Jeweila zwangslMuflg geateuerter ZiifluS- 
menge vorgeaehen slnd. 

2« Schneckenprease nach Anspnich 1^ dadurch gekennzelchnet, dafi die 
ZufUhrkan&le getrennt vonelnander angeordnet alnd und Jeder Kanal 
mlt Je elner Doalerpumpe versehen 1st. 

3* Schneokenpreaae nach Anapruch 1, dadurch gekennzelchnet^ dafi die 
ZvifUhrkanSle mlttels elnes gemelnaamen Sanunelkanalea In den Sin- 
zugaberelch der Schnecke bzw« dea Zyllndera mtinden. 

4» Sohneokenpresae nach Anapruch 3, dadurch gekennzelchnet, dafi die 
Doalerpumpe elnea der ZufUhrkan&le In den gemelnaamen Sammelkanal 
verlegt istt 

Sohneckenpreaae nach den AnsprUchen 1 bis 4, dadurch gekennzelchnet^ 
dafi Jede deae* in den ZufUhrkanSlen vorgeaehenen Doalerpumpen sit 
einem elgenen veratellbaren Antrleb veraehen lat. 

6« Sohneckenpreaae nach den Anapz*Uchen 1 bla 5, dadurch gekennzelohnet^ 
dad die Mlttellinle dea Sammelkanales bzw» die Hittellinien der 
ZufUhrkanKle in apitzem bla rechtem WizUcel die SchneckexuBittellinie 
aohneiden bzw. Icreuzen. 
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